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8IKA TECHNOLOGY AG 
Zugerstr. 50 
CH«341 Baar 
(Schweiz) 

5 

VERFAHREN ZUM VERKLEBEN VON SCHEIBEN 

Technisches Gebiet 

Die Erfindung betrifft das Verkleben von Scheiben. Das Verkleben von 
10 Scheiben 1st ein sehr wichtiger Bereich und wird zunehmend automatisiert. Um 
eine industrielle Fertigung zu gewahrieisten, ist es wichtig, dass die Verkiebung 
zuverlassig und schnell erfolgt. 

Stand der Technik 

15 Scheiben werden bereits seit langem im, Automobilbau mrt 1- 

komponentigen Polyurethanklebstoffen mit der Karosserie verkiebt, indem 
mittels Roboter eine Klebstoffraupe auf die ICarosserie appliziert und 
anschliessend die Scheibe darauf angepresst wird. 

Auch Im Fensterbau werden Scheiben vermehrt verklebt. Einenseits 

20 wird der Klebstoff vor dem Fugen von Scheibe und Rahmen auf einen der 
Fugepartner appliziert und anschliessend gefugt. Dies ist t>eispielsweise in 
EP 1 106 770 beschrieben. Anstelle eines reaktiven Klebstoffes wrd haufig 
auch ein Klebeband verwendet 

Andererseits wird Im Fensterbau die Scheit)e oftmals mrttels Kelle oder 

25 Verklotzungselemente mIt dem Rahmen fixlert und anschliessend verklebt, 
indem die offene Fuge zwischen Rahmen und Scheibe mit Klebstoff aufgefOIK 
wird. 

EP 0 937 856 beschrelbt verklebte Fenster, bei deren Hersteltung vor 
der Montage ein Pofyurethan-Klebstoff als Raupe auf einen Schenkel zwischen 
30 zwei Doppelkiebebandstrelfen angebracht wird. Dieses Vorgehen ist jedoch 
nur fOr langsam aushartende Klebstoffe geelgnet. 

Das passgenaue Setzen einer Scheibe, vor ailem bel grosseren 
Scheiben, ist sehr krfttsch, da laterale und vertlkale Posltionlerfehier aiiftreten 
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konnen. Werterhin wird fur eine schnelle industrfelle FeiHgung ein Klebstoff mil 
kuizer Topfzeit gewOnscht. Oadurch. dass der Klebstoff zuerst auf einen der 
beiden FQgepartner aufgetragen wird und daraufhin die Scheibe gefOgt winJ. 
tritt das Problem auf. dass der Klebstoff bereils am Ende seiner Topfzeit in 
5 Kbntakt mit dem zwelten Fffgepartner gelangt, wodurch Haflungsprobleme und 
Undichtigkeiten resuftieren. Deshaib ist eine Korrektur einer falschen 
FQgeposifion spezlell bei schnellen Kfebstoffen fast unmdglich. 

Au^rund von Sstfiettschen Aspekten wird von Oesignem und 
10 Architekten vielfach gefordert, dass die Scheibe bOndig mit dem Rahmen oder 
weiteren Scheibenelementen Ist. Bne solche Anordnung ist dem Fachmann 
unter dem Term „Rush glazing" bekannt und kann durcti Konslaiktlonen, wie 
sie beispielsweise In DE 41 12 826 beschrieljen sind, erreicht werden. Eine 
Verklebung der Innenselte einer Sctieibe mit dem Rahmen bedingt jedoch, 
15 dass der Klebstoff genugend hohe mechanlsche Eigenschaften und gute 
Haftung aufweisen muss, die langfristig erhalten bieiben mQssen und nicht 
durcfi Umweiteinfiusse vermindert werden dQrfen. 

Durch die fehiende Oberdeckung durch die Scheibe umfassende 
Rahmenteile ist die VerWebungsstelle von aussen sichtbar. Deshaib ist es 
20 wichtig. dass die Verklebung homogen verfSuft und sauber begrenzt ist. 

Urn diese Schwierigkeiten zu ubenwinden, wird oftmals auf dem Glas 
eine Glaskeramikschicht im Verkiebungsbereich aufgebracht. Die VenArendung 
von solchen Glaskeramikschichten verteuert Jedoch die Scheiben und damit 
den Scheibenverbund massiv. 
26 Belm Oblichen Verkleben wird der Klebstoff auf den Rahmen, 

beispielsweise in einer Form einer Dreiecksraupe, aufgetragen und 
anschllessend verpresst. Hieri^el wird die H6he der Klebstoffraupe so 
t>emessen. dass sie bedeutend hoher Ist als die zu verklebende Distanz 
zwischen Rahmen und Scheibe. Beim Verpressen wird dann der 
30 Qberschusslge Klebstoff nach der Seite hin verdrangt. Die Menge des 
aufgetragenen Klebstoffs variiert hierbei, vor allem bei manueliem Auftiag, sehr 
stark. Deshaib wird, urn eine vollsiandige Verklebung zu gewShrleisten. sicher- 
heitshalber eine grossere Klebstoffmenge als theoretisch ndtig verwendet. 
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Die Verwendung von Holz als nachwachsender Rohstoff fur industrielfe 
Feitlgung von GebrauchsgOtern und Bauwerken ist das Thema langjahnger 
Forschung und Expertise an der Schweizertschen Hochschule fur die 
Hoizwirtschaft, SH Biel. Holz als traditioneiler Weri^staff wuide im letzten 
5 Jahrhundert durch den Einsatz von Metall und Kunststoffen stark verdrangt 
Aufgrund des stetgenden Umweltbewusstseins und der Akzeptanz in der 
Gesellscliaft, kann jedoch ein Trend der Ruckbesinnung auf die Verwendung 
von Hoiz festgesteilt werden. Um jedoch aucii den gestiegensn Anspruchen 
des Marktes zu genugen. muss jedoch von der alleinigen Anwendung der 

10 traditionelien Holz-Fertigungstechnlk Abstand genommen werden. Die 
Verbindung der traditionelien IHolz-Fertigungstechnik mit neuen Technologien, 
wie der Klet^tofftechnologle, ertaubt es, Fenster mit hoheren Anforderungen 
zu entwickeln. Bisher sind Holzfenster nicht in grosserem Ausmass industriell 
mittels Klebstoffteohnologie gefertigt worden. Durch die Elgenschaften des 

15 Werkstoffs Holz bedingt, sind zudem spezielte Anforderungen an den Kletistoff 
sowie seine BestSndigtceit gesteitt 

Das Verideben von Holz ist jedoch ausserst kritisch, da die langzeitige 
Haftung, speziell wegen UmweltelnflQssen wIe UV-Ltcht und Feuchtigkert 
vielfach ungenugend ist und deshalb eine langzeitige Icraftschiussige 

20 Verklebung in Frage gestellt ist 

Darsteiiung der Erfindung 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die Nachtelle des Standes 
der Technik zu ObenArinden und ein Verfahren zum Verlcleben von Scheiben 
25 mit Rahmen zur Verfugung zu stellen, bei welchem eine sichtt>are dsthetisch 
einwandfreie Verklebung entsteht und die eine rasche industrielle Fertigung 
eriautit. 

Uberraschenderweise wurde im Rahmen eines Entwicidungsprojektes 
von den Erfindern der Rrma Sika Schweiz AG und der Schweizerischen 
30 Hochischule fur die Holzwirtschaft. SH Blel gemeinsam gefunden, dass ein 
Verfahren gemass Anspruch 1 die Losung der beschriei^enen Aufgabe eriaubt. 
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Kurae Beschreibung der Zeichnung 

Im folgenden werden anhand der Zeichnungen Ausfuhrungsbeispiele 
der Erfindung nfiher eriautert. Gleiche Elemente sind in den verschledenen 
' 5 Rguren mit den gleichen Bezugszeichen versehen. Die Strdmungsrichtung der 
Medien ist mtt Pfeilen angegeben. 

Es zelgen: 

Fig. 1 einen Teilquerschnitt der Anordnung Scheibe/Dichtungslippe/ 
10 Rahmen vor dem Einpressen des Klebstoffes; 

Fig. 2 eInen Teilquerschnitt der Anordnung Schefbe/Dlchtungsllppe/ 
Rahmen nach dem Einpressen des Klebstoffes; 

15 Fig. 3 einen Teilquerschnitt durch verschiedene Formen von Dichtungs- 

lippen; 

Fig. 4 einen Teilquerschnitt durch verschiedene Formen von Scheiben- 
verl<lebungen; 

20 

Fig. 5 einen Teilquerschnitt durch eine Anordnung Scheibe/Rahmen mit 
Details zur Gestaltung der Offnung zum Einpressen des 
Klebstoffes; 

25 Fig. 6 eine Queransicht auf eine Anordnung Scheibe/Rahmen vor der 

Verklebung; 

Fig. 7 eine Aufsicht auf eine Anordnung Scheibe/Rahmen 
a) vor der Verklebung; 
30 b) w&hrend der Verklebung; 

c) nach der Verklebung; 



Rg. 8 einen Teilquerschnitt eines Flugelfenstens. 
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Es sind nur die fur das unmlttelbare Verstandnis der Erfindung wesentlichen 
Bemente gezeigt. Nicht dargestellt sind beispielsweise die Anpressmlttei. 
StatUcmlsch-Bemente, Klelastoff-Kartusche- oder -Pumpe. 

5 

Weg zur AusfOhrung der Erfindung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfehren zum Verkleben von 
Scheiben 1 mit einem Dichtungsiippen 2 aufweisenden Ralimen 3, wobei es 
die Schritte umfasst: 
10 - Kontaktieren der Scheibe 1 mit einer Dichtungslippe 2, 

- Einpressen des Klebstoffes 6 durati mindestens eine Offnung 4 im 
Rahman in einen durcii mindestens Dichtungslippe und Scheibe 
begrenzten Hohlraum 5, 

- Ausharten des Kletistoffes 6. 

15 

Unter ^Scheibe" wird in der gesamten vorliegenden AnmeWung eine 
flache Oder gekrummte Platte aus Gias Oder einem im wesentlichen 
durchsfchtigen Kuns^off verstanden. Es kann sich hier um einschichtrge oder 
mehrschichtige Platten handein, insbesondere auch Scheiben mrt Folien 

20 zwlschen den Glasplatten. wie sie als Sicherhertsglasscheiben im 
Automobilbau zum Beispiel fOr die Windschutzscheibe zu Einsatz l<ommen. 
Bevorzugt sind Scheil^en aus mehrschichtigen Platten wle Isolierglasschelben. 
Insbesondetie Doppelt- und Mehrfach- Isolierglasscheiben, wie sle im Fenster- 
und Turbau ubiich sind. 

25 Unter ^Rahmen" wird in der gesamten vorliegenden Anmeidung der 

Korper, auf welchen die Scheibe, gegebenenfalls uber Telle der 
Dichtungslippe, geklebt wird, verstanden. Dieser Korper kann eine Struktur 
Oder eine Teiistruktur eines Bauwerkes oder eines Fahrzeuges darstellen. Als 
Beispiel fur eine Teiistruktur eines Fahrzeugs sei ein Scheinwerfergehause 

30 genannt. Der Rahmen kann weiterhin Schamiere Oder Shnliche 
Verbindungselemente aufwelsen, die ein Aufldappen oder dffnen in Bezug auf 
die restliche Tragerstrukiur eriauben. Flugel-Fenster und -Turen oder 
Klappfenster sind Beispiele fur diese Ausfuhrungsform der Erfindung. Der 
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Rahmen kann grundsdtzlich aus beliebigem Material aufgebaut sein. in den 
bevorzugten AusfQhrungsformen ist der Rahmen im Wesentlichen aus Holz 
Oder laddertem Holz aufgebaut 

Aus der Verklebung von Scheibe und Rahmen resultiert ein verklebter 
5 Artikei. Unter .^kel" Im Sinne der Erfindung wird Jeglicher Gegensland, 
welcher eine mit einem Rahmen verklebte Scheibe aufweist, verstanden. Ein 
solcher Artikei kann beispielswelse ein Auto, ein Schiff, ein Zug Oder ein 
GebSude darstellen. 

10 Die Verklebung der Scheibe, und damit die Position der 

Dichtungslippe, befinden sich bevorzugt im RandlDereich der Scheibe. Es sind 
jedoch auch Verklebungen mdglich, die sich nk:ht im Rahdt>erieich befirKlen. 
Ein Beispiel fur eine solche Anwendung ware das Verkletien von sehr grossen 
Scheiben, bei denen aus Stabilitatsgrunden die Scheibe dutch verkiebte 

15 Quersprossen verstarlct wird. 

Figur 1 und 2 zeigen schematisch die Anordnung Scheibe 1 / 
Dichitungslippe 2 / Rahmen 3 vor und nach der Applikation des Klebstoffes 6. 

Die Dichtungslippen 2 sind vorzugsweise aus einem elastlschen 

20 Material gefertigt. Bevorzugte Materiaiien hierfur sind Gummi, EPDM Oder 
TPE. Die Elastizitat der Dichtungslippen ist auf das Gewicht der Scheibe 
beziehungsweise den Anpressdruck abgestimmt Die Form der 
Dichtungslippen Ist vorteilhaft derart, dass sich die Dichtungslippe durch eine 
vom eingepressten Klebstoff verursachte Dmckbeaufschlagung verfomnt und 

25 8k:h an die Scheit>e presst. Dies wird insbesondere dadurch errelcht, dass im 
Querschnitt zur Scheibe und zur Verklebung die mindestens eine 
Dichtungslippe 2 den durch mindestens Dichtungslippe 2 und Scheibe 1 
begrenzten IHohlraum 5 im Bereich des Obergangs; zwischen Dichtungslippe 2 
un<^ Scheibe 1 eine konkave Form aufweist. 

30 ' Einige Beispiele fOr die Form solcher Dichtungslippen sind in Figur 3 

schematisch aufgezeigt. Es konnen auch Kombinationen dieser 
unterschiedlicher Dichtungslippen vorhanden sein, Weiterhin ist es vorteilhaft, 
wenn die Dtohtungslippe den durch zumindest Dtehtungslippe und Scheibe 
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begrenzen Aussenraum 7 (Rg. 3 o-f) Im Bereich des Obergangs zwischen 
Dichtungslippe und Scheibe konkav abschliesst. 

Dies bewirltf. dass zumindest die, m6glichen UmwelleinflQssen 
ausgesetzte, aussere Selte der DIchtungslippen eine zusStzliche 

5 Schutzfunldon Qbemlmmt, mdem belspieteweise Regen- oder Kbndenswasser 
nicht zwischen Dichtungslippe und Glas, beziehungswelse in den mit Klebstoff 
6 gefQltten Hohlraum 6, eindringen i<ann. Es ist selbslverstandiich, dass diese 
bevorzugte AbdlchtfunWion gegenOber von aussen slammenden Medlen auch 
mrttels einer separat angeordneten Dichtungslippe Oder einer 

10 Abdeclojngsleiste oder eines anderen Dichtungsmittels 9, erfolgen kann. wie 
dies schematlsch beispielswelse in Rgur 3 f daigestellt Ist. Seiche zusStzHchen 
Abdichtungsmittel konnen direkt in Kontakt mit der den Klebstoff 6 gefQilten 
Hohlraum 5 abschliessenden Dichtungslippe Oder aber durch weitere 
Hohlraume 8 getrennt davon stehen. Grundsatzitoh kdnnen neben einer 

15 Verklebung. welche nach einem erfindungsgemassen Verfahren hergestelit 
wurde. auch noch zusStzliche Klebstoffe und/oder Dfchtstoffe zwischen 
Rahmen und Scheilie angeordnet sein. Diese konnen nach konventioneller Art 
vor dem Kontakileren von Scheibe und Dichtungslippe auf der St^eibe Oder 
dem Rahmen angeordnet werden, oder durch eine von aussen zugangliche 

20 Fuge zwischen Rahmen und Scheibe angebracht werden oder aber sie konnen 
durch eine weitere Im Rahmen vorhandene Offnung in elnen durch weitere 
Dichtungslippe und Scheiben begrenzlen l-lohlraum 5 nach dem Kontaktieren 
der Scheibe mit Dk:htungslippe eingepresst werden. 

25 Es ist vorteilhaft, wenn die DIchtungslippen auch l^ohlraume 8 

abschliessen in der Art, dass diese im Beretoh des Obergangs zwischen 
Dichtungslippe und Scheikie eine konkave Form aufweisen. 

Wenn in den Figuren angrenzend an eine Dichtungslippe sowohl 7 als 
auch 8 angegeben Ist, soil dies darstellen. dass entweder ein mit der 
30 Umgebung in Kontakt stehender Ausseniaum 7 oder ein geschlossener 
Hohlraum 8 vorhanden sein kann. 

Die Diciitungstippe erstreckt sich Obilcherweise in Langsrtehtung zum 
Querschnitt. wie er jeweiis in den Figuren 1 bis 6 dargesteilt ist. Es ist 
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vortellhaft, wenn die stlmselHgen Enden der Dichtungslippen sich berOhren 
Oder mitelnander verbunden slnd und slch dadurch ein In sIch geschlossener 
ring- Oder kanaMermiger Hohlraum 5, in welchen Klebstoff 6 eingepresst wird, 
bildet ngur 7d zeigt schematlsch einen solchen von Klebstoff 6 aiJfgefQItten 

5 ring- Oder kanal-fformigen Hofilraum. 

Dieser ringfdrmige Hohlraum 5 veriauft vorzugsweise Im 
Aussenberelch der Schelbe herum, so dass die gesamte Scheibe mit einer 
rundum laufenden Klebstoffschlcbt verklebt und damit auch abgedichtet ist. 

Bevorzugt sind rwet parallel zueinander vertaufende Dichtungslippen. 

10 Die Dichtungslippen sind vortellhaft mIt dem Rahmen verklebt Oder durch In 
Nuten eingreifende Befestlgungselemente verbunden. Diese BefesUgungs- 
elemente konnen mit der Dichtungslippe 2 verbunden sein Oder aber eInen 
integrierlen Tell der Dichtungslippe darstellen. Der Hohlraum 5 fOr die 
Webstoffaufnahme ist hlerbel durch Dichtungslippen, Schelbe und Rahmen 

15 begrenzt. Es kann jedoch mSgllch sein, dass die Dichtungslippen 2 
mitelnander verbunden sind und im Querschnrtt ein Im Wesentltohen 
U-formlges Dlchtungs-Profil 10. als Sonderfall von Dichtungslippen 2. bllden. 
dessen Basis mIt dem Rahmen verbunden ist. In diesem Fall Ist der Hohlraum 
5 fOr die Webstoffaufnahme nur durch die Dichtungslippen und die Scheibe 

20 begrenzt, wfihrend Offnungen fur den Klebstoffeintritt Im U-Profil und damit 
verbundenen Rahmen angebracht sind (schematlsch dargestellt in Fig. 3g). 

Die Figuren 4 zelgen schematlsch bevoizugte Anordnungen von 
Scheibe / Dichtungslippe / Rahmen. Der durch mindestens DichHippen und 
Schelbe begrenzte Hohlraum 5 fOr die Klebstoffaufnahme 5 kann ein 

25 Scheibenende vollstandig umfassen (Rg. 4c), oder auf einer Scheibenseit© 
samt Schelbenstimseite (Fig. 4b) oder lediglich auf einer Scheibenselte (Fig. 
4a) angeordnet sein. Es ist jedoch besonders die in Figur 4 a dargestellte 
AusfOhrungsform bevorzugt. bel welcher dieser Hohlraum 5 fur die 
Klebstoffaufnahme vollstSndig auf einer Scheibenselte befindet. 

30 Die Offnung 4 kann iigendwo im Rahmen auf den mindestens durch 

Dichtungslippe und Scheibe begrenzten Hohlraum 5 treffen. Die Offnung 
erstreckt slch hieri^ei kanaiartig zwischen Hohlraum 5 und einer Aussensette 
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des Rahmens. Diese kanalartige Erstreckung der Offnung ist vorzugsweise 
abgewinkeit, insbesondere um einen Winkel von etwa 90''. 

Es ist jedoch vorteilhaft, wenn diese Offnung in etwa mitUg zwischen 
den Dichtungslippen angeordnet isL Dies ist speziell in den Failen wichtig, wo 
5 die Uppen aufgrund der Geometrie weit auseinander stehen. 

Es liat sk:h als besonders geelgnet gezefgt. wenn die Dichtungslippen 
in gefraste Nuten Im Rahmen eingezogen werden. 

Die Scheibe 1 wird vor dem Einpressen des Klebstoffes 6 mit der 
Dichrtungslippe 2 kontaktiert. Vorteiihaft geschieht dies durch ein horizontales 

10 Aufiegen der Scheli^e auf den, zum Beispiel auf einem TIsch gelageiten. 
Ralimen. Je nacii Grdsse, beziehungswelse Gewicht, der Scheifc)e und 
Elasfizitat der Dichtungslippe ist t^ereits ein genugend holier Anpressdruck 
vorhanden, so dass die Dichtungslippe den anschllessend eingepressten 
Klebstoff ohne Anwendung eines weiteren Anpre^druckes genOgend 

15 abdichtet Es ist Jedoch durchaus auch mdglich, dass vor dem Einpressen des 
Klebstoffes der Anpressdruck der Scheibe durch ein Aniegen von Vakuum 
erhdht wird. Zusatzlich oder anstelle des Vakuums konnen weKere 
Anpressmittel wie beispielsweise Klemmen, Zwingen Oder hydraulische 
Anpressmlttel zur Anwendung gelangen. Deshalb ist die Scheibenverklebung 

20 nicht auf eine horlzontale Orientierung beschrankt Es ist auch mdgllch, die 
Scheibenverklebung direkt an einem Fahrzeug oder Gekjetude in geneigter 
Oder vertikaler Orientierung zu verkleben. FQr die industrielle Herstellung von 
Tur- und Fensterflugein ist jedoch die horlzontale Orientierung fur die 
Verklebung t)evorzugt. 

25 Als Klebstoff 6 ist grundsStzlich jeder Klebstoff geelgnet, welcher ge- 

nugend gute Riesseigenschaften aufweist, um unter Druck In den Hohiraum 5 
eingepresst werden zu kannen, und welcher eine Topfzeit besitzt, die einer- 
selts mindestens so lang ist, dass der Klebstoff den gesamten Hohiraum 5, 
welcher begrenzt ist durch Scheibe, Dichtungslippe und gegebenenfalls 

30 Rahmen, ausfullen kann und die andererseits so kurz ist, damit die Vemet- 
zung, und damit der Festlgkertsaufbau. des Klebstoffes mdgltehst schnell erfol- 
gen kann. Dies hat zur Folge. dass der vertdebte ArKkel mogllchst schnell nach 
der Vertdebung gehandhabt werden kann. Es wurde gefunden, dass je nach 
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Qr^se der Scheibe und Anzahl der EInpressdffnungen eine fOr die industrielle 
Verklebung von Scheiben optimale Topfzeit zwischen 1 und 20 Minuten, 
insbesondere zwischen 1 und 10 Minuten, bevorzugt zwischen 1 und 5 
Minuteni betragt. So sind beispielswelse 2-koniponentige Klebstoffe auf Basis 
s von Epoxiden, Polyisocyanaten Oder (Meth)acrylaten geeignele Klet)stoffe. Ein 
schnelle Hartung der Klebstoffe ist auch durch EInwirkung von Wllrme Oder 
Ucht moglich. Als besonders geeignet haben sich solche 2-l<omponentige 
Klebstoffe, welche mindestens ein (Meth)acrylat enthalten und durch Radikale. 
vorzugsweise aus Percxiden stammend, bel Raumtemperatur gehSrtet werden 

10 konnen, Ein wesentiicher Faktor in der Auswahl des Klebstoffes ist die gute 
Haftung auf Scheibe, Dichtungslippe und gegebenenfalls Rahmen. B'n welterer 
Qesichtspunkt bei der Auswahl des Klebstoffes ist dessen UV-Stabilitat. Der 
Klebstoff ist UV-Strahiung exponiert, weiche durch die Scheibe auf die 
Verklebung gelangen kann. Deshalb ist bei einem UV-instabiien Klebstoff 

15 entweder eine genugende grosse Uberdeckung durch den Rahmen Oder einer 
Abdecklecste oder die Vennrendung einer Keramikbeschichtung notwendig. Bei 
Verwendung eines UV-stabiien Klebstoffes hingegen kann deshalb, auch in 
Abwesenhelt einer Uberdeckung, eine Scheibe ohne Glaskeramikschicht 
verwendet werden. Somit ist eine Verklebung direkt auf die Scheit>e ohne 

20 Anwesenheit einer Beschlchtung ermoglicht Aufgrund der unterschiedltchen 
Materiaiien und deren Ausdehnungseigenschaften in Bezug auf Warme und 
Feuchtigkeit ist ein starrer Klebstoff nicht geeignet. Der Klebstoff muss deshaib 
auch Qber ein gewisses Mass an Elastizitat verfugen, um die, durch 
Umwelteinfiusse entstehenden, Spannungen aufnehmen zu kdnnen. 

25 Weii es mit (Meth)acryiaten moglich 1st, solche UV-resistente, schnelle 

elastische und gut haftende Klebstoffe zu formuiieren sind Klebstoffe auf Basis 
von Acrylaten und/oder Methacrylaten bevorzugt. 

In den Figuren 5 bis 7 ist der Verklebungsvorgang illustriert. 
30 Nach dem Kbntaktieren der Scheiben mit der Dichtungslippe erfolgt etn 

Einpressen des Klebstoffes, Hierbei wird der Klebstoff durch mindestens eine 
dafur vorgesehene Offnung im Rahmen in den mindestens durch Scheibe und 
Dichtungslippe t)egrenzten Hohlraum 5 eingebracht Die mindestens eine 
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Offnung ist voizugsweise so ausgestaltet. dass sie das Auslritteende 1 1 eines 
Statikmischeis 12 aufnehmen kann und durch diesen abgedlchtet wird. 

Handelsiibliche Statikmischer weisen an deren Austritlsende 11 eine 
im wesentlichen konlsche Oder geslufte Form auf. \n dlesem Fall Ist es von 

5 Vorteil. wenn die Form der Im Rahman vorliandenen 6ffnung durch 
mindestens zwei konzentrische Bohrungen 13 unterschledlkshen, auf den 
Statikmischer angepassten, Durchmessers erreicht werden kann. Sotehe 
6ffnuHgen konnen auch mit Stufenbohrer hergesteitt werden. Die 
konzentrische Stufenl)Ohrung erletohtert zudem das passgenaue Einfuhren des 

10 Statikmischers in die Offhung. 

Diese so gestaltete Offnung, kann nach dem Entfemen des 
Statikmischers, auch dazu dienen. den allenfalls aus dem Hohlraum 5 
austretenden Klebstoff aufzunehmen und damit ein Austreten des Kletjstoffes 
15 auf den ausseren Bereich des Rahmens zu verhindem. so dass 
Verschmutzungen und damit generell asthetische Probleme in Bezug auf 
slchtbare Telle des Rahmens verhindert werden l^nnen. 

Die Bohrungen beziehungsweise die Offnungen sind vorteilhaft so 
angeordnet, dass sie am fertigen Artikel von aussen nicht slchtbar sind Oder 
lelcht versteckt werden konnen. Ais besonders geeignet zeigte es sich, die 
dffnungen in der Beschlagnut 14 des Rahmens anzuordnen. 

Um eIne moglichst Fehlerstellen- und Luftblasen-freie Verklebung zu 
gewShrlelsten, tritt die im Hohlraum 5. welcher durch mindestens 
Dichtungslippe und Rahmen begrenzt ist. vorhandene Luft belm Einpressen 
des Klebstoffes vorteilhaft aus dlesem Hohlraum aus. Dies kann durch noch 
nIcht von Klebstoff gefOllten Offnungen 4 fOr das Einpressen von Klebstoff, 
Oder duich allenfalls vorhandene AustrittsSffnungen in Rahmen Oder 
Dichtungslippen erfolgen, Ober gerlngfuglge Undlchtigkeiten zwischen 
Dichtungslippe und Scheibe Oder, im Faile eines poK^en Rahmenmaterials, 
wie zum Beispiel Holz, durch diese Poren erfolgen. 

FOr das Einpressen fiaben sich handelsutiltohe manuell, hydraulisch 
Oder pneumatisch betriebene Pistolen fur 2-Komponenten-KartiJschen Oder, 
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bei grdsseren Anwendungen, 2-Komponenten-Pumpen als geeignet gezeigt 
Es ist von Vorteil. wenn mindestens 2 Offnungen 4 fQr den Eintritt des 
KtebstofFes vorhanden sind. 

Es hat sich weiterhin gezeigt, dass das im folgenden beschrlebene und 
5 in Figur 7 sc^malisch dargestellte Vorgehen zu sehr guten Resuitaten fuhrt. 
Nach dem Kontaldieren von Scheibe 1 und I^chtungsllppe 2 wird der Klel)slDff 
6 zuerst durch die erste Offnung 4, mitteis Statllcmisciier 12 und durch 
Bohnjngen 13 abgedichtet. eingepresst Sot>aid der l^ebstoff in etwa die halbe 
Streclce bis zur nftchsten Offnung durchlaufen hat, wird der Statiianischer aus 

10 der ersten Offnung entfemt. mit der nachsten Offnung verbunden und durch 
diese begonnen, emeut Klebstoff elnzupressen, bis sich der Kiebstoff so weit 
ausgebreitet hat, dass er mtt dem zuvor eingepressten Klebstoff 
zusammengeflossen ist und In etwa die halbe Strecl<e bis zur nSchsten 
<!>frnung durchlaufen ist. Dieses Vorgehen setzt skrh so fort, bis am Schiuss der 

15 gesamte Hohlraum 5 mit Klebstoff aufgefQIlt ist. Unter bestimmten Umstanden 
kann es jedoch auch empfehlenswert sein. gleichzeitig durch mehrere 
Offnungen 4 Klebstoff 6 In den Hohlraum 5 elnzupressen. 

Unter dem FQllen des gesamten Hohlraums wird verstanden. dass der 
l^ohlraum im Wesentlichen gefQIlt ist, das helsst, dass es in kteineren 

20 Berelchen, wie beispielswelse an Kanten Oder Ecken, durchaus mdglich ist. 
dass Fehlstellen und Hohiraume vorhanden sind. Oes welteren ist auch nicht 
auszuschliessen, dass im Klebstoff kleinere Luftbiaschen Oder Fehlstellen 
vorhanden sind. Wenn bedeutend weniger Fehlstellen, welche durch 
Luftblasen verursachte sind, vorhanden sind bedeutet dies zudem, dass belm 

25 Berechnen von Verbundfestigkeiten die Sicherheltszugatjen reduziert werden 
Iconnen, was zu finanziellen Vorteilen fur den Anwenderfuhren kann. 

Wenn der Rahmen mehr als eine Offnung fur das Einpressen des 
Ktebstoffes aufweist, kann Luft, die sich Im durch mindestens Dichtungslippen 
und Scheit)e begrenzten Hohlraum befindet, durch die noch nicht mit Klebstoff 

30 gefuilte Offnungen austreten. Es kann aber vorteilhaft sein, dass in Rahmen 
Oder Dichtungslippen weitere AustrittsSffnungen, wie feine Bohrungen, Schlitze 
Spaiten oder dergleichen, vorhanden sind. 
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Es hat sich gezelgt, dass der optimale Abstand zwischen zwei 
Offnungen 4 zum Einpressen des Klebstoffes zwischen 0^ und 0.5 Meter 
betragl. Die Geschwindigkeit des EInbringens des Klebstoffes 1st so zu wahlen. 
dass der Klebstoff den Hohlraum mtt konstanter Geschwindigkeit verfullt. 
5 FQr das erfindungsgemasse Verfahren darf der Klet>staff nicht zu 

dflnnflussig sein, da er sonst sehr lelcht wieder aus den Offnungen 4 aus dem 
mit Klebstoff gefOllten Hohlraum 5 heraustritt 1st er jedoch zu dickflussig, kann 
kein sinnvoiles Einbrlngen des KlebstoHes in den Hohlraum 5 erfolgen und 
insbesondere keine asthetisch einwandfreie Veildebung errelcht werden. Es 

10 hat sich gezeigt, dass die besten Resultate mit einem gefullten, standfesten 
Klebstoff errelcht werden kdnnen. Es ist zudem wichtig fur die Verklebung, 
dass die Applikatlon auf die Viskositat des vera^endeten Kiebstoffes 
at)gestimmt ist. HIerfOr sind insbesondere die Parameter wrte Anzahl 
Elnpressoffnungen. DIstanz zwischen diesen Elntrittsoffnungen, 

15 Querschnittgeometrie der VerMebung, Ol3erfiachenbeschaffenheit von Rahmen 
und Dichtung, sowie der Einpressdruck zu berQcksichtigen. Mtt dem 
beschriebenen Verfahren wird erretoht, dass der gesamte Hohiraum homogen 
und ohne siohtbare lojfteinschlQsse Oder Klebstoffubergange mit Klebstoff 
verfullt werden kann und dadurch eine asthetisoh einwandfreie sichtbare 

20 Verktebung errelcht werden kann. 

Da der Klebstoff Im erfindungsgemasse Verfahren in durch mindestens 
DIchtungslIppe und Scheibe begrenzten Hohlraum elngebracht wird, ist die 
Klebfuge geometrisch genau definiert. Somrt kann der Klebstoff an dem 
gewunschten Ort gezieit und visuell kontrollierbar angebracht werden. und 

25 zwar derart, dass mdglichst genau die bendtigte Menge an Klebstoff verwendet 
wird. Weil die Geometrle der Verklebung durch den Hohlraum genau definiert 
ist, sind die Festigkeitstoleranzen geringer auszulegen, was auch et>enfaUs zu 
einem kleineren Klebstoffverbrauch und trotzdem zu erner zuvertdssigen und 
dichten Verklebung fuhrt ganz im Gegensatz zur Qbiichen Scheibenver- 

30 kiebung, wo elnerseits die Breite der (Clebstoffraupen lokal sehr variieren 
kdnnen und der uberschussiger Klebstoff durch Verpressen unkontrolliert 
verdrangt wird. 
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Das erfindungsgemSsse Ver^hren hat sich besonders geeignet 
gezeigt fQr die Herstellung von Fenstem und TOren, insbesondere von 
RQgelfenstem Oder RQgeKQren. Rgur 8 stellt schematlsch ein FIQgeifenster 
dar, bei welchem eine Isolienglasscheibe mittels Klebstoff 6 mft einem Rahmen 
5 3 verbunden ist. Der Rahmen selnerseils ist Ober nicht dargestellte 
Veibindungselementen wie Schamieren mit einer Tragerstruktur 15 verbunden. 



Das beschriebene Verfahren eriaubt es, sowohl Artikel mi 
Qberdeclcenden ate auch nicht Qberdecl^enden Rahmen herzusteilen. 
10 Besonders bevorzugt sind .Rush glazing"'AusfQhnjngs1ormen. bei denen die 
Rahmen nicht Ql)erdeckend sind und sich der Klebstoff lediglich auf der 
inneren Seite der Scheibe i3efindet. 

Bezugezeichenliste 

15 



1 


Scheibe 


2 


DIchtungslippe 


3 


Rahmen 


4 


Offnung fur das Einpressen des Klebstoffes 


5 


liohiraum t)egrenzt zumindestdurch Scheibe 1 und DIchtungslippe 2 


6 


Klebstoff 


7 


Aussenraum 


8 


weiterer Hohiraum 


9 


weltere Dichtungsmittel 


10 


im wesentilchen U-fdrmiges Dichtungs-Profil 


11 


Austrfttende eines Statiic IMischers 


12 


StatiloTiischer 


13 


Bohrungen 


14 


Beschlagnut des Rahmen 


15 


Tragerstrulctur 


16 


Aljstandhaiter 


17 


Isolierglasabdichtung 
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PatentansprQcte 

1 . Verfahren zum Verideben von Scheiben (1) mit einem Oichtungslippen (2) 
aufwelsenden Rahmen (3) umfassend die Schritte: 

- Kontaktieren der Scheibe (1) mIt einer Dichtungslippe (2), 

- Einpressen des Klebstoffes (6) durch mindestens eine dffnung (4) im 
Rahmen in einen durch mindestens DichtungsUppe und Scheibe 
begrenzten Hohlraum (5), 

- Ausharten des Klebstoffes (6). 

2. Verfahren gemass Anspmch 1, dadurch gekennz^ichnet, dass die 
stimseitigen Enden der Dichtungslippe (2) sich berQhren Oder verbunden 
sind und einen in sich geschlossenen ring- Oder kanalfdrmigen l-iohlraum 
(5), in welchen Klebstoff (6) eingepresst wird, bilden. 

3. Verfahren gemass Anspruoh 1 Oder 2, dadurch gel^ennzeichnet, dass 
zwei Dichtungslippen den Hohlraum (5) k)egrenzen. 

4. Verfahren gemass Anspruch 3, dadurch gelcennzeichnet, dass die zwei 
Dichtungslippen miteinander verbunden sind und ein im weserrtlichen U- . 
formiges Dichtungs-Prof i I (1 0} darstellen. 

5. Verfahren gemass einem der vorhergeinenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Klebstoff (6) durch mindestens 2 Offnungen (4) 
im Rahmen in den Hohlraum (6) eingepresst wird. 

6. Verfahren gemass einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzelchnet, dass zusatzlich mindestens eine Austrittsoffnung im 
Rahmen (3) Oder Dichtungslippe (2) vorhanden ist. 

7. Verfahren gemdss einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Dichtungslippe (2) aus einem elastischen 
Material gefertigt ist und sich durch eine vom eingepressten Klebstoff (6) 
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verursachte Daickbeaufschlagung verformt und sich an die Scheibe (1) 
presst. 

8. Verfahren gemass einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
5 gekennzelchneti dass im Querschnitt zur Scheibe und zur Verklebung die 

mindestens eine Dichtungslippe den, durch mindestens Dichtungslippe 
und Scheibe begrenzteni IHohlraum (5) im Berefch des Ubergangs 
zwischen Dichtungslippe (2) und Scheit)e (1) eine konlcave Forni 
aufweist. 

10 

9. Verfahren gemass einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass vor dem Einpressen des Klebstoffes die Scheibe 
mit Anpressmitteln oder durch Aniegen eines Vakuums angepresst wird. 

15 10. Verfahren gemass einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der durch mindestens Dichtungslippe und Scheibe 
begrenzten Hohlraum (5) im wesentiichen vollstandig mit Kiebstoff (6) 
ausgefuilt wird. 

20 11. Verfahren gemass einem der vorhergehenden AnsprDche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Topfzeit des Klelsstoffes zwischen 1 und 20 
Minuten, insbesondere zwischen 1 und 10 Minuten, vorzugsweise 
zwischen 1 und 5 IMinuten aufweist. 

25 12. Verfahren gemass einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Kiebstoff mindestens ein (Meth)acryiat enthalt. 

13- Verfahren gemSss einem der vorhergehenden AnsprQche. dadurch 
gekennzeichnet dass der Kiebstoff gef ulK ist und standfest ist. 

30 

14. Verfahren gemSss einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Rahmen im wesentiichen aus Holz oder 
lackiertem Holz aufgebaut ist. 
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15. Verfahren gemass einem der vorhergehenden AnsprCiche. dadurch 
gekennzeichnet. dass die Scheibe eine Isolierglasscheibe ist 

6 16. Verfahren gemSss einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet. dass die mindestens eine dffnung (4), durch wetehe der 
Klebstoff (6) eingepresst wird, so gestaltet ist, dass sie das Austrittsende 
(11) eines StaDI<mi8chers (12) aufnimmt und durch diesen abgedichtet 
wird. 

10 

17. Verfahren gemfiss Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet. dass die 
mindestens eine dffnung (4), durch weiche der Klet)stoff eingepresst 
wird, so gesteUtet ist, dass sie durch mindestens zwei' konzentrisciie 
Bohrungen (13) unterschledliche Durchmessers erzeugt wird. 

15 

18. Artikei dadurch geicennzeichnet, dass er durch ein Verfahren gemSss 
einem der AnsprQche 1-16 heigestellt wird. 

19. Artil<ei gemass Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass der Artikei 
20 ein Fenster Oder eine TQre, instiesondere ein Fiagelfenster Oder eine 

ROgeitOre ist. 

20. Artikei gemSss Anspruch 18 Oder 19, dadurch gekennzeichnet. dass die 
Offnung, durch weiche der Klet>stoff eingepresst wird, in der 

25 Beschiagsnut (14) des Rahmens angeordnet ist 

21 . Kiebstoff zur Herstellung eines Artikets gemdss einem der AnsprQche 18- 
20 dadurcii gekennzeichnet dass der Kiebstoff ein 2-komponentiger 
(iS/leth)acrylatklebstoff ist. 



30 
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Zusammenfassung 

Bei einem Verfahren zum Verkleben von Scheiben mit einem Rahmen, 
welcher Dichtungstippen aufweist und bei welchem nach dem Kontaktieren mit 
der Schdibe 1 ein Klebstoff 6 in den durch mindestens DidntungsUppe 2 und 
6 Sciieibe 1 gebiidete IHohlraum 5 durcli im Rahmen 3 angeordnete dffnungen 4 
eingepresst wird. entsteht nacli dem Erhdrten ein verbundener Artiicei. 
Besonders gut elgnet sich dieses Verfahren fur die Herstellung von Fenstem 
und TQren. Insbesondere RQgelfenster und RQgeltQren. 
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Rg. 3g) 
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Fig. 4b) 
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